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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(3) Verfahren zur Herstellung nichtgewebten Schlaufenmaterials fur Klettverschliisse 

(§) Verfahren zum Herstellen von Schlaufenmaterial fur 
Klettverschlusse mit den Schritten Herstellen eines nicht- 
gewebten Stoffs statistisch abgeschiedener nichtelasto- 
mererthermoplastischer Fasern, wobei der nichtgewebte 
Stoff eine Vorderseite und eine ROckseite hat. Dabei wird 
der nichtgewebte Stoff durch Dehnen des Stoffs in einer 
•X-'Richtung und dann Dehnen des nichtgewebten Stoffs 
in einer "Y"-Richtung, wodurch Faserschlaufenformen er- 
zeugt werden, von denen eine Mehrzahl in einer 
"XY"-Richtung liegen, verfestigt. Ferner wird dabei ein 
Fluid durch den nichtgewebten Stoff in einer *Z"-Richtung 
durchgefuhrt, dann folgt ein Stabilisieren des gedehnten 
Stoffs in der "2"-Richtung. 
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Beschreibung 

Die vorlicgendc Erfindung bczicht. sich auf ein Vcrfahren 
7.ur Herstcllung nichigcweblcn Schlaufenmalcrials fur 
Kleilverschlussc, Insbcsondcre bc/ichi sich die Erfindung 5 
auf cin Verfahren zur Herstcllung nichtgeweblen Schlaufen- 
malcrials mil nrinimaler Richlungsbevorzugung das mil Ha- 
kcnclemenlen verschiedener GroBcn und Formen in Eingriff 
komrnen kann, und zwar bei vcrringerten Herstellungsko- 
slcn. io 

Klettverschliisse wcrden vcrwendet, wenn zwischen zwei 
und mchr Oberfiachcn eine wicderherstcllbare Verbindung 
erzeugt werden soil, etwa bei Bekleidungsstiicken oder Ein- 
wcgsaugartikeln. Diese Vcrschliisse werden anstelle von 
Knopfen, Rastverbindungen oder ReiBverschliissen verwen- 15 
det, 

Klettverschliisse weisen im allgemeinen ein mannliches 
und cin wciblichcs Tcil auf. Das weibliche Tcil cnthalt viclc 
hochstehende Schlaufen auf seiner Oherfiachc, wahrend das 
mannliche Teil Haken enthalt, die die weib lichen Schlaufen 20 
mechanisch greifen, wodurch eine wiederherstellbare Ver- 
bindung erzeugl wird. 

Konventioncllerweise wird nichlgewebtes Schlaufenma- 
terial fur Klettverschliisse hergestellt aus einem nichtgeweb- 
len Stoff mil einer Anzahl von Schlaufen. Der nichtgewebte 25 
Stoff wird dann an einem Unterlagematerial befestigt, und 
die Schlaufen stehen davon ab. 

Das mannliche Teil enthalt eine Mehrzahl elastischer 
hochstehender hakenfbrmiger Elemcnte. Wenn das mannli- 
che Teil und das weibliche Teil flachig aneinandergedriickt 30 
werden, um den VerschluB zu schlieBen, verfangen sich die 
Haken des mannlichen Teils in den Schlaufen des weibli- 
chen Teils und bilden dabei eine Vielzahl von niechanischen 
Verbindungcn zwischen den einzelnen Haken und Schlau- 
fen. Wenn diese Verbindungen hergesiellt worden sind, tren- 35 
nen sich die Teile insgesamt unter normalen Umstanden 
nicht voneinander. Dies liegt daran, daB es sehr schwierig 
ist, die Teile zu trennen, indem versucht wird, aile Haken auf 
einmal auBer Eingriff zu bringen. Wenn jedoch auf die Teile 
eine allmahlich abschalende Kraft (gradual peeling force) 40 
ausgeubt wird, konnen sie leicht auBer Eingriff gebrachr 
werden. Da die Haken aus elastischem Material bestehen, 
offnen sie sich unter Einwirkung der abschalenden Kraft 
leicht, um die Schlaufen freizugeben. 

Die Herstcllung dieses Typs ist. relativ teuer. 45 

Konventionelle Klettverschliisse werden typischerweise 
hergestellt durch Herstellen eines Textils mit einer Anzahl 
von sich von einer Unterlage nach auBen erstreckenden ge- 
webten Schlaufen. Die Schlaufen konnen hergesiellt werden 
durch Weben eines Basistextils mit zusatzlichen Faden zur 50 
Ausbildung der Schlaufen oder durch Stricken bzw. Wirken 
(knitting) der Schlaufen in ein Textil. Bei anderen Klettver- 
schliissen sind die Schlaufen hergestellt durch Piissier- oder 
Rippverfahren (pleating or corrugating processes). Die 
mannlichen Teile soicher Verschlusse sind typischerweise 55 
hergestellt durch daraufmn Zerschneiden der Schlaufen. Die 
zerschnittenen Schlaufen dienen als Haken des mannlichen 
Teils. 

Diese Prozesse erzeugen im allgemeinen teure Kletiver- 
schliisse, weil sie relativ langsam ablaufen. Die Haken- und 60 
Schlaufenteile soicher Klettverschliisse bestehen gewohn- 
lich auch aus dem gleichen relativ teuren Material. Dieses 
Material ist deswegen teuer, weil das fur das mannliche Teil 
verwendete Material elastisch sein rnuB, so daB die Haken 
aus dcrn Eingriff mit dem Schlaufcntcil kommcn konnen, 65 
wenn der VerschluB geoffhet wird. 

Ferner neigen die durch diese Prozesse heigestellten Ma- 
teri alien zur Erzeugung von Schlaufen mit einer kleinen Ha- 



chc unicr der Faser. so daB das Einfuhrcn eines Hakcns 
schwierig ist. Ferner neigen die Schlaufen zur Bcvorzugung 
einer Richtung, wodurch das Einfuhrcn der Haken in die 
Schlaufen noch schwicriger wird. Das hcdculel, daB die un- 
ter Verwendung der konvcniioncllcn Verfahrcn hcrgestellten 
Schlaufen cine Tcndcnz dazu haben, in einer Richtung zu 
licgen, so daB in cine andcrc Richtung zeigende Haken mit 
gcringercr Wahrschcinlichkcit in Eingriff mit den Schlaufen 
komrnen. 

Es sind bcrcits Vcrsuchc im Hinblick auf Allcrnativen zu 
den weiblichen Teilen fiir Klctlvcrschlusse unlcrnomnien 
worden. 

Ein soicher Versuch ist cin Vcrfahren zur Herstcllung ei- 
nes nichtgeweblen weiblichen Teils fur einen Klettver- 
schluB, bei dem das VerschluBmaterial hergestellt wird 
durch Dehnen des Unlerlagenmatcrials fiir die Schlaufen in 
Maschinenrichtung bzw. Bearbei lungs richtung vor Aufbrin- 
gen des nichtgeweblen Stotffs. Der nichtgewebte Stoff wird 
dann auf die gedchntc Unterlage aufgehracht. Dann laBt 
man die gcdehnte Unterlage relaxieren, was ein Zusamrnen- 
geschobenwerden des nichtgeweblen Stoffs bewirkt, so daB 
die Schlaufen geschert werden, um Einfangbereiche zu bil- 
den, in denen sich die Haken eines komplementaren mannli- 
chen VerschluBteils verfangen konnen. Die dabei beschrie- 
benen weiblichen Teile erscheinen nicht als wesenllich we- 
niger teuer in der Herstellung als konventionelle Schlaufen- 
teile. Ferner wird die Flache unter den Schlaufen nicht ver- 
groBert, um das Einfiihren der Haken zu erleichtern. 

Bei einem anderen Versuch zur Herstcllung von Schlau- 
fen fur Klett verschlusse, bei denen die Schlaufen mil einem 
Substrat verbunden werden, werden die Schlaufen herge- 
stellt durch den ProzeB des Extrudierens von fiiissigem Ma- 
terial durch die Offnungen eines Abscheidungselenients auf 
ein sich bewegendes Substrat zur Herstellung der Basis der 
Schlaufen, Dehnen des flussigen Materials in einer zu der 
Ebene des Substrals parallelen Richtung, Aufirennen des 
gedehnten Materials zur Herstellung eines Distalendes, das 
mit einem benachbarten Stuck gedehnten Materials ver- 
schmilzt, um eine Schlaufe zu bilden. Dieses Verfahren 
schcint die Herstellungskosten der Schlaufen nicht zu ver- 
ringern und auch nicht die Flache unter den Schlaufen zur 
Erleichterung des Einhakens zu vergroBern. 

Bei noch einem weiteren Versuch, der allgemein im Be- 
reich von Klettverschliissen fiir Einwegwindeln eingesetzt 
worden ist, werden fiir konventionelle weibliche Teile fur 
Klett verschlusse verschiedene relativ trikotartige S trick-, 
Wirk- bzw. Maschenmaterialien (relatively tricot knit mate- 
rial) verwendet ; sie sind jedoch teuer und haben wegen der 
Herstellungsprozesse und ihrer Eigenschaften verschiedene 
Nachteile. Gewohnlich wird ein Schlaufenteil hergestellt 
durch einen Aufrauh- oder BurstprozeB oder einen Nadel- 
stichprozeB, was eine empfindliche Steuerung der Kraftein- 
wirkung bzw. Energie notwendig macht, um die Fasern des 
Schlaufenteils nicht zu trennen. Insbesondere wenn die 
Schlaufenfasern dunn sind, um zu relativ kleinen Haken zu 
passen, ist eine groBe Vorsicht notwendig. Ferner neigt 
Wrk-, Strick- bzw. Maschenware (knit material) inharent zu 
einer Richtungsbevorzugung, und zwar aufgrund der Her- 
stellungsprozesse, und begrenzt daher GroBe und Form von 
mit soichen trikotartigen Wirk-, Strick- bzw, Maschen- 
Schlaufentcilen in Eingriff bringbaren Hakenteilen. 

Folgbch richtet sich die Erfindung auf ein Verfahren zur 
Herstellung eines nichtgewebten Schlaufenmaterials fiir 
Klettverschlusse, das eines oder mehrere der durch die Be- 
schrankungen und Nachteile des Standcs der Tcchnik cntstc- 
henden Probleme im wesentlichen lost. 

Hierzu sieht die Erfindung gemaB dieser Beschreibung 
und auch der Ausfuhrungsbeispiele ein Verfahren zur Her- 
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sicllung von Schlaufcnmatcrial fur Klettvcrschlusse vor mit 
den Schritten der Hcrstcllung eincs nichtgewebten Stoffs 
aus statistisch abecschicdcnen nichtelasiomeren thermopla- 
stischen Fasern. Der nichtgewebte Stoff wird vcrfestigt 
durch Dchncn des Sioffs in cincr "X"-Richtung Der Stoff 5 
wird dann in cincr " Y"-Richtung gcdchnt, wodurch Schlau- 
fenfasem erzeugt werden, von denen cine Mchrzahl in der 
"X- Y"-Ebenc liegt. Dann wird ein Fluid durch den nichtge- 
webten Stoff in cincr "Z"-Richtung gefuhrt. Der nichtge- 
webte Stoff wird dann in der "Z"-Richtung stabilisiert. io 

Nach eineni weiteren Gesichlspunki beirifft die Erfindung 
ein Verfahren zur Hcrstcllung eines Schlaufenmaterials fur 
Klettvcrschlusse mit einem nichtgewebten Stoff, der aus sta- 
tisiisch abgeschicdenen nichtelasiomeren thermoplastischen 
Fasem bestcht. Der nichtgewebte Stoff wird vcrfestigt durch 15 
Dehnen des Stoffs in der Maschinen- bzw. Bearbeitungs- 
richtung, wodurch Schlaufenfasem erzeugt werden, von de- 
nen cine Mchrzahl in der "XY"-Ebcnc liegt. Der nichtge- 
webte Stoff wird dann quer zur Bearbeitungsrichtung ge- 
dehnt, wodurch die PorengroBe des Fasermusters in dem 20 
Stoff erhbht wird. Dann werden auf die Ruckseite des nicht- 
gewebten Stoffs bei hoher Geschwindigkeit mit einem 
HeiBluftprozeB aus der Schmelze geblasene Polymerfasem 
aufgebracht, Dieser ProzeB bringt die Schlaufen zum Abste- 
hen und Stabilisieri werden in der "Z'-Richlung. 25 

Noch ein weitcrer Gesichlspunkt der Erfindung betrifft 
ein Verfahren zur Herstellung eines Schlaufenmaterials fur 
Klettvcrschlusse mit einem nichtgewebten Stoff, der aus sta- 
tistisch abgeschiedenen nichtelasiomeren thermoplastischen 
Fasem besteht. Der nichtgewebte Stoff wird verfestigt durch 30 
Dehnen des Stoffs in der Maschinen- bzw. Bearbeitungs- 
richtung, wodurch Schlaufenfasem erzeugt werden, von de- 
nen eine Mehrzahl in der "XV'-Ebene liegt. Der nichtge- 
webte Stoff wird dann quer zur Bearbeitungsrichtung ge- 
dehnt, wahrend Schmelzblasrnaterial auf die Ruckseite des 3S 
nichtgewebten Stoffs aufgebracht wird, so daB die in 
Schlaufen geformten Fasern in der "Z 1 -Richtung abstehen 
und stabilisiert werden. 

Es wird betont, daB die vorstehende allgemeine Beschrei- 
bung und die folgende detaillierte Beschreibung eine exem- 40 
plarische Darstellung sind und eine weitergehende Erkla- 
rung der Erfindung nach den Anspriichen bieten sollen. 

Die beiliegenden Zeichnungen dienen zu einem verbes- 
serten Verstandnis der Erfindung und sind Teil der Beschrei- 
bung. Die Zeichnungen stellen verschiedene Ausfuhrungs- 45 
beispiele der Erfindung dar und erlautern die Grundlagen 
der Erfindung zusammen mit dem Beschreibungstext. In 
den Zeichnungen sind die 

Fig. 1 bis 3 Schemadarstellungen der Vorrichtung zur 
Ausfuhrung der Erfindung; 50 

Fig. 4 eine Draufsicht auf die Fasem des unbehandelten 
nichtgewebten Stoffs; 

Fig. 5 eine perspektivische Ansicht der Fasem des nicht- 
gewebten Stoffs, wie durch das erfindungsgemaBe Verfah- 
ren hergestellt; 55 

Fig. 6 eine detaillierte* Ansicht in der "XY^'-Ebene der 
durch das erfindungsgemaBe Verfahren hergestellten Fasem; 

Fig. 7 eine detaillierte Ansicht in der "Z"-Ebene der durch 
das erfindungsgemaBe \ferfahren hergestellten Fasem; 

Fig. 8 eine Schemadarstellung eines Schmelzblasprozes- 60 
ses; und 

Fig. 9 eine detaillierte Ansicht in der "XY f, -Ebene der 
durch das erfindungsgemaBe Verfahren hergestellten Fasem. 

Im folgenden werden die bevorzugten Ausfuhrungsbei- 
spiclc fur die Erfindung gcmaB den beiliegenden Zcichnun- 65 
gen im einzelnen beschrieben. 

Der hier verwendete Begriff "nichtgewebt" bedeutet stati- 
stisch angeordnete Fasem oder Faden (fibers or filaments) 
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zur Hcrstcllung eincs Sioffs, in dcrn cinigc der Fasern durch 
eine Faser-Faser-Verschmclzung oder ein Faserverfangen 
oder thcrmischc Bindungcn, ctwa durch punkluclles Verbin- 
den (point bonding) verhunden sind. Der BegrifT "Poren- 
groBe" bedcuiet cine Quanlifizicrung der physikalischen 
Abmessungcn von im wesent lichen in cincr nonnalcn Rich- 
lung zu der Ebcnc des Stoffs gcrichtcten Kanalcn. 

Die Erfindung richiet sich insbesondcre auf aus der 
Schmelze geblasene Stoffe. Dabei wird jedoch bctonl, daB 
das Verfahren und das dadurch erzcugte Erzcugnis auch an- 
dere nichtgewebte Stoffe, insbesondere Spunbond- bzw. 
Spinnstoffe, durch Fcuchtigkeitscinwirkung verfangene 
(hydro-entangled) Stoffe, mil Nadcln bearbeitete Stoffe 
(needled webs) und laminierte Kombinationen daraus bein- 
halten. 

Aus der Schmelze Blasen ist ein allgemein bekannler Pro- 
zeB, bei dem im wesentlichen die in Fig. 8 dargestcllien Ge- 
raischaftcn verwendet werden. Der ProzeB wird durchge- 
fuhrt durch Einfiihren eines thermoplastischen Kunststoffs 
in ein Extrudiergcral 10, wo das Polymer gehcizt geschmol- 
zen und durch eine Diise 11 extrudiert wird, urn eine Mehr- 
zahl seitlich nebeneinander angeordneter Faden 12 zu bil- 
den, wahrend konvergente HeiBluftschichten, die aus Stut- 
zen 13 auf jeder Seite der Rohfaden austreten, die Faden be- 
ruhrcn und durch Mitnehinkrafte dehnen und die Faden 12 
auf MikromelergroBe diinnen. Die Fasern 12 werden auf ei- 
ner Sammeleinrichtung, etwa einem Rotationssieb 15, ge- 
sarwnelL wodurch ein nichtgewebter Stoff 17 gebildet wird, 
der auf eine Aufnahmewalze zur weiteren Verarbeitung ab- 
gezogen werden kann. Die Sammeleinrichtung 15 kann ein 
Vakuumsieb aufweisen, in dem ein Vakuum 18 durch eine 
Leitung von einer Vakuumpumpe 19 erzeugt wird. 

Die HeiBluft (Primardusen) wird in entgegengesetzte Sei- 
ten der Diise durch die Leitung 14 eingefuhrt. In die Primiir- 
luftfront-/Faserstrbmung eingezogene Sekundarluft dient 
zum Kuhlen der aus der Diise 11 austretenden Faden. 

Ein durch das obige Verfahren hergestellter Stoff ist in • 
Fig. 4 dargesteilt. In der idealisierten modellartigen Darstel- 
lung in Fig. 5 ist gezeigt, daB die Fasem 26, 27 und 28 an 
Verbindungsstellen 29 der Fasem als loses Netzwerk ver- 
bunden sind. Es wird betont, daB die Bindungen beim 
SchmeizblasprozeB Schmelzbindungen sind, oder auch 
durch Faserverfang- oder thermische Punktkalandriertech- 
niken hergestellt werden konnen. Wenn die in Fig. 4 ge- 
zeigte Stoffstruktur in der Maschinen- bzw. Bearbeitungs- 
richtung gespannt wird, rich ten sich die Zwischenfasern 28 
leicht in der Bearbeitungsrichtung aus, wodurch die Poren- 
abmessungen verringert werden, wahrend die Fasern 27 in 
Querrichtung zur Bearbeitungsrichtung dazu neigen, sich ei- 
nem Zusammendriicken der zugehorigen Zelle entgegenzu- 
setzen, und sich, wie in Fig. 5 gezeigt, verbiegen konnen. Im 
Ergebnis laBt die erfindungsgemaBe Lateral verfestigung des 
Ausgangsstoffs in der gesamten Stoffschicht Porenraum of- 
fen, der von dem AusmaB abhangt, in dem die Fasem quer 
zur Bearbeitungsrichtung verbogen werden. 

Wie in den Fig* 1 bis 3 dargestellt sind erfindungsgemaB 
vorgesehen: eine Abwickelrolle 1, ein Ofen 2, eine Wieder- 
aufwickelrolle 3, ein Stoff 4, eine quer zur Bearbeitungs- 
richtung arbeitende Dehnungseinrichtung (Spann- oder 
Strickmaschine, Tenter) 5; und eine Schmelzblasduse 6. 

Die AbwickelroDe 1, der Ofen 2, die Aufwickelrolle 3, 
die Querdehnungseinrichtung 5 und die Schmelzblasduse 6 
sind im Bereich der Verarbeitung nichtgewebten Stoffs iibli- 
che Geratschaften und konnen durch den Fachmann leicht 
richtig ausgcwahlt werden. 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren zur Herstellung 
von Schlaufenmaterial fur einen KlettverschluB wird ein 
nichtgewebter Stoff in einer ersten Richtung gedehnt, wobei 
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der Dehnungsbcrcich ungefahr 30-80% bctragL Der nicht- 
gewebte Stoff wird dann in einer zwcilen Richtung gedehnt, 
wobei der Dehnungsbcrcich ungefahr 70-150% bctragL 
Nach deTn Dehnen des nichtgewebten Sioffes in der ersten 
und in der zweitcn Richtung gibl es in dem StolT Schlaufen- 5 
fasern 26, 27 oder 28. 

Die ersle Richtung "X" und die zweiie Richtung "Y" kon- 
ncn bcliebigc im wescntiichen senkrechte Richtungen in der 
"XY" -Richtung sein. Bei einer Ausfuhrungsform ist die er- 
sle Richtung die Bcarbeitungsrichtung, wahrend die zweite 10 
Richtung quer zur Bearbeitungsrichtung ist. Bci einer zwei- 
tcn Ausfuhrungsform ist die ersie Richtung quer zur Bear- 
beitungsrichtung, wahrend die zweiie Richtung die Bearbei- 
tungsrichtung ist. Der Fachmann auf dem Gebiet der Verar- 
bcitung nichtgewebter Stoffe kennt die vielen verfugbaren 15 
Dehnungsrichlungen zur Herstcllung der Schlaufenfasern 
26, 27 und 28 gemaB der Erfindung. Z.B. kann die erste 
Richtung im wescntiichen parallel zur Bcarbeitungsrichtung 
sein, wahrend die zweite Richtung im wescntiichen senk- 
recht zur Bearbeitungsrichtung ist. Bei einem anderen Bei- 20 
spiel ist die erste Richtung diagonal zu dem nichtgewebten 
Stoff, wahrend die zweite Richtung im anderen Sinn diago- 
nal ist. 

Nach Dehnung des nichtgewebten StofFs in der ersten und 
in der zweilen Richtung wird der StofF 4 stabilisiert, um die 25 
Struktur der Schlaufenfasern 26, 27 und 28 zu erhalten. Der 
Stoff 4 kann in einer groBen Zahl dem Fachmann bekannter 
Weisen stabilisiert werden, etwa durch Aufbringen einer 
schmelzgeblasenen oder einer Extrusionsschicht auf die 
Ruckseite oder durch direktes Befestigen des Stoffs auf der 30 
Oberflache des Kleidungsstucks oder Gegenstands, fur den 
er vorgesehen ist. Z.B. kann der nichtgewebte Stoff 4 direkt 
auf der Oberflache eines Saugartikeis befestigt werden, etwa 
einer WindeL Dabei wird der VerschluBstreifen an der Riick- 
seite des Saugartikeis befestigt. Das erfindungsgemaBe Ver- 35 
fahren erlaubt die Herstcllung eines TeileingrifFsbereichs, in 
dem nur die Schlaufen und nicht eine der Ruckseite entspre- 
chende Oberflache in EingrifF mit den Haken kommen kon- 
nen. 

Bei einer Ausfuhrungsform ist es bevorzugt, vor der Sta- 40 
bilisierung des Stoffs durch die Ruckseite des nichtgeweb- 
ten StofFs mit hoher Geschwindigkeit Luft zu blasen, wobei 
die Hochgeschwindigkeitsluft eine Geschwindigkeit von 
ungefahr 50-120 psi hat (pounds per square inch, Pfund pro 
Quadratzoll). Dies bringt die Schlaufenfasern 26, 27 und 28 45 
zum Vorstehen in der "Z^-Richtung. Es kann auch bevorzugt 
sein, auf die Ruckseite des nichtgewebten Stoffs 4 vor dem 
Aufbringen des Schmelzblasmaterials einen KlebstofT oder 
Haftvermittler aufzubringen. 

Bei einem besonders bevorzugten erfindungsgemaBen 50 
Verfahren zur Herstellung von Schlaufenmaterial fur einen 
KlettverschluB wird, wie in Fig. 1 gezeigt, ein nichtgeweb- 
ter Stoff 4 von einer Abwickelrolle 1 auf eine Aufwickel- 
rolle 3 verbracht. Der nichtgewebte Stoff 4 besteht aus stati- 
stisch abgeschiedenen nichtelastomeren thermoplastischen 55 
Fasern. 

Der nichtgewebte StofF 4 kann aus einer Vielzahl Mate- 
rialmen besteht, deren Auswahl dem Fachmann klar ist. Z.B. 
kann der nichtgewebte Stoff 4 "aus Polyester oder Polypro- 
pylen bestehen. Auch kdnnte der nichtgewebte Stoff 4 selbst 60 
in einer Vielzahl von Weisen hergestellt werden t etwa durch 
einen Spunbond-ProzeB bzw. SpinnprozeB. Solche Prozesse 
sind dem Fachmann bekannL 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform besteht der 
nichtgewebte Stoflf aus Polypropylcn- oder Polycstcrfascm 65 
und hat ein Gewicht von ungefahr 20-40 g/m 2 . Es ist femer 
bevorzugt, daB die nichtgewebten Folypropylen- oder Po- 
lyesterfasem ein Gewicht von 25-35 g/m 2 haben. Wenn der 



066 A 1 

6 

nichigcwebtc Si off 4 von der Abwickelrolle 1 auf die Auf- 
wickelrolle 3 vcrbrachi wird, trill der nichtgewebte Stoff 4 
durch einen Ofen 2. Bei cincm nichtgewebten Polypropy- 
lenstoff isi es bevorzugt, daB der Ofen eine Tcmperatur von 
ungefahr 135-140°C hat. Bci einem nichtgewebten Polye- 
slcrstoff ist cs bevorzugt, daB der Ofen cine Tempera! ur von 
ungefahr 220-230°C hat. Der Ofen 2 vcrstarkl die Dehnfa- 
higkeit des nichtgewebten StolFs 4. Wichtig ist dabei, daB in 
der Bearbeitungsrichtung sowic in der quer zur Bearbei- 
tungsrichtung Warme angewendet werden kann, bzw. daB 
die Warme an wendung im Hinblick auf eine Bearbeitung in 
der Bearbeitungsrichtung als auch quer dazu erfolgcn kann. 
Das Dehnen des nichtgewebten StofFs 4 in der Maschinen- 
richtung wird durchgefuhrt, wenn die Abwickelrolle 1 den 
nichtgewebten StofF 4 bei Geschwindigkciien von 100-300 
FuB/Minute (fpm) abwickelt, wahrend die Aufwickelrolle 3 
den nichtgewebten StofF 4 bei Geschwindigkeiien von 
140-600 fpm aufwickclt, wobei sich die Abwickelrolle 1 
mit geringerer Geschwindigkeit als die Aufwickelrolle 3 be- 
wegt und die ausgewahlte Geschwindigkeitsdifferenz die 
Dehnungsstarke bestimmt Es ist bevorzugt, daB das Deh- 
nungsverhaltnis, d. h. endgultige Lange/Ausgangslange, un- 
gefahr 1,4-2,0 ist. Zu einem detaillierteren Verstandnis die- 
ses Schritts wird venviesen auf das US-Patent Nr. 
5,244,482, das hier durch Inbezugnahme mit inbegriffen ist. 
Dehnen des StofFs in der Bearbeitungsrichtung erzeugt Fa- 
serschlaufen 26, 27 und 28 in der "XY"-Ebene, wie in Fig. 5 
gezeigt 

Wie in Fig. 2 gezeigt wird der nichtgewebte StofF 4, nach- 
dem er in der Bearbeitungsrichtung gedehnt worden ist, 
dann quer zur Bearbeitungsrichtung gedehnt. Bei diesem 
Schritt wird der nichtgewebte Stoff 4 von einer Abwickel- 
rolle 1 auf eine Aufwickelrolle 3 verbracht, wahrend er 
durch eine Stiftspanneinrichtung (pin tenter) 5 lauft. Wie 
oben erwahnt, kann Warme verwendet werden, wenn der 
nichtgewebte StofF quer zur Bearbeitungsrichtung gedehnt 
wird. Dies kann geschehen, indem die Stiftspanneinrichtung 

5 in dem Ofen 2 angeordnet ist. 
Es ist bevorzugt, daB die Dehnung quer zur Bearbeitungs- 
richtung ungefahr 100-200% der ursprtinglichen GroBe 
quer zur Bearbeitungsrichtung betragt. Es ist ferner bevor- 
zugt, daB die Dehnung quer zur Bearbeitungsrichtung 150% 
ist. Wahrend der nichtgewebte StofF 4 quer zur Bearbei- 
tungsrichtung gedehnt wird, wird durch die Ruckseite des 
nichtgewebten StofFs 4 Luft mil hoher Geschwindigkeit ge- 
blasen (vgl. Fig. 3), wodurch die Schlaufen 26, 27 oder 28 in 
der M Z M -Richtung nach oben geschoben werden, wie in Fig. 

6 gezeigt. Die Schlaufen werden dann in der "Z"-Richtung 
stabilisiert durch Spriihen von Schmelzblasmaterial auf die 
Ruckseite des nichtgewebten StofFs 4. 

Bei einer weiteren Ausfuhrungsform wird, wahrend der 
nichtgewebte StofF 4 im quer zur Bearbeitungsrichtung ge- 
spannten Zustand ist, ein Haltesieb mit groBen Lochern hin- 
ter dem StofF angeordnet. Bevorzugterweise ist dieses Hal- 
tesieb ein Va bis 1/2" Hartdrahtgewebe. Wahrend das Hart- 
drahtgewebe gegen den StofF 4 gelegt wird, lauft der Stoff 4 
unter dem Schmelzblasmaterial durch, wobei Luft mit hoher 
Geschwindigkeit die Schlaufen in der Z-Richtung ver- 
schiebt und Schmelzblasmaterial auf die Ruclcseite' des 
nichtgewebten Stoffs aufgespruht wird, so daB die Schlau- 
fen stabilisiert werden. 

Bei noch einer weiteren Ausfuhrungsform des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens werden die Schritte des Blasens 
von Hochgeschwindigkeitsluft durch den nichtgewebten 
Stoff 4 und Stabilisicren der Schlaufen in der "Z M ~Richtung 
durch Spriihen von Schmelzblasmaterial auf die Ruckseite 
des nichtgewebten StofFs 4 in einem Schritt durchgefuhrt 
Die Schlaufenfasern werden dadurch in einem Schritt in der 
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"Z"-Richtung vcrscbobcn und siabilisieri, wcnn die 
Schnidzblaspolymcrfascm auf die Ruckseitc des nichtge- 
webten Stoffs 4 untcr Vcrwcndung cines Hochgeschwindig- 
keits-HeiRlu ft pro/esses gespruht werden, nachdern dcr 
nichtgewebte Stoff 4 sowohl in der Bearbeitungsrichtung als 5 
aucb qucr zur Bearbcilungsrichlung gedehnt worden ist. 

Bci noch cincr weitcren Ausfiihrungsfonn des erfw* 
dungsgcmaBen Verfahrcns werden die Semitic des Dehncns 
des nichigewebien Stoffs quer zur Bcarbeiiungsrichiung und 
des die-Schlaufenfascrn in der Z-Richtung Vorstchenlasscns to 
kombiniert. Bei dieser Ausfiihrungsfonn wird der nichlge- 
webte Stoff, nachdem er in der Bearbcilungsrichlung gczo- 
gen worden ist, quer zur Bearbeitungsrichtung gezogen, in- 
dem er durch die Spanneinrichtung 5 lauft, wahrend 
Schmelzblaspolynierfasern unter Verwendung eines Hoch- 15 
geschwindigkeit-HeiBluftprozesses auf die Ruckseitc des 
nichigewebien Stoffs gespruht werden. 

Bci noch cincr weitcren Ausfiihrungsfonn dcr Erfindung 
wird der nichtgewebte Stoff bcim Dchncn unter Schragzug 
gesetzt. Angenommcn, da8 die Bearbeitungsrichtung die 20 
"Y'-Richtung ist, wird das Schragziehen des Stoffs erzielt 
durch Ziehen einer Seite des nichtgewebten Stoffs mit gro- 
Berer Geschwindigkeit als die andere Seite, wahrend der 
Stoff in der Bearbeitungsrichtung gedehnt wird. Bei einer 
noch bevorzugteren Ausfuhrungsfonn eill der nichlgewebte 25 
Sloff beim Dehnen in der Bearbeitungsrichtung vor (is over- 
fed). Vorzugsweise sollte das Textil zwischen 10 und 80 
Grad schraggezogen werden. 

Neben einer kostengunstigeren Hersiellung vermeiden 
die durch die oben beschriebenen Verfahren hergestellten 30 
Schlaufen auch andere Nachteile der nach konventionellen 
Verfahren hergestellten. Die erfindungsgemaBen Schlaufen 
haben keine Richtungsbevorzugung, Ferner sind die Fla- 
chen unter den erfindungsgemaBen Faserschlaufen, wie in 
Fig. 9 dargestellt, im allgemeinen langer und breiter als die 35 
durch konventionelle Verfahren gebildeten Flachen, wo- 
durch die Schlaufen mehr Haken einfangen konnen. Ferner 
kann die SchlaufengroBe optimiert werden durch Einstellen 
der Dehnungsspannung, die an den Schlaufenstoff angelegt 
wird. Die Spannung kann sowohl in der Bearbeitungsrich- 40 
lung als auch quer zur Bearbeitungsrichtung eingestellt wer- 
den. Wenn die GroBe der Haken kleiner ist, konnen kleinere 
Schlaufen bevorzugt sein, so daB die Haken mehr Schlaufen 
fangen konnen. Wenn kleinere Schlaufen bevorzugt sind, 
sollte also die Dehnungsspannung des Schlaufenstoffs ver- 45 
ringert sein. 

Die durch das erfindungsgemaBe Verfahren hergestellten 
Schlaufenmaterialien haben gewohnlich eine Abschalfesiig- 
keit von ungefahr 50-150 g/cm 2 und eine Scherfestigkeit 
von ungefahr 20Q-400 g/cm . Solche Abschal- und Scherfe- 50 
stigkeiten findet man im allgemeinen nur bei unter Verwen- 
dung der kostenaufwendigeren konventionellen Verfahren 
hergestellten Klettextilien. 

Dem Fachmann ist klar, daB das erfindungsgemaBe Ver- 
fahren in verschiedener Weise modifiziert und verandert 55 
werden kann, ohne aus dem Schutzbereich zu gelangen. Die 
Erfindung umfaBt dabei alle Modifikationen und Variatio- 
nen, die zum Gegenstand der beiliegenden Anspruche und 
zu den Aquivalenten zahlen. 

60 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen von Schlaufenraaterial 
fiir KlettverschlUsse mil den Schritten: 
Herstellen cincs nichtgewebten Stoffs statistisch abgc- 65 
schiedener nichtelastomerer themioplastischer Fasera, 
wobei der nichtgewebte Stoff eine Vorderseite und eine 
Ruckseitc hat; 



Verfcstigen des nichtgewebten Stoffs durch Dehnen 

des Stoffs in einer "X^-Richtung; 

Dehnen des nichtgewebten Stoffs in einer "Y"-Rich- 

tung, wodurch Fascrschl au ten forme n er/.cugt werden, 

von dencn eine Mchrzahl in cincr "XY"-Richtung licgt; 

Durchfuhrcn cincs Fluids durch den nichtgewebten 

Sloff in einer "ZVRichtung; und 

Stabilisicren des gedehnten nichtgewebten Stoffs in der 

"Z"-Ricluung. 

2. Verfahren nach Anspruch 1. bei dem der Schritt des 
Durchfiihrens von Fluid beinhaltel das Durchblasen 
von Luft mit hoher Geschwindigkeit durch den nicht- 
gewebten Stoff, wobei die Luft durch die Ruckseite des 
nichtgewebten Stoffs gcblascn wird und die schlaufen- 
formigen Fascm in der "Z" -Richtung verschicbt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem dcr 
Schritt des Stabilisicrens des gedehnten nichtgewebten 
Stoffs beinhaltel das Aufbringcn von Schmclzblaspo- 
lynierfasern auf die Ruckseitc des nichtgewebten 
Stoffs unter Vcrwcndung cines Hochgeschwindigkeits- 
Hei Bl u f tproze sses . 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2. bei dem der 
Schritt des Stabilisicrens des gedehnten nichtgewebten 
Stoffs beinhaltel das Aufbringen von Schmelzblaspo- 
lynierfasern auf die Ruckseitc des nichtgewebten 
Stoffs unter Verwendung eines Hochgeschwindigkeits- 
HeiBluftprozesses, wobei der nichtgewebte Stoff in der 
zweiten Richtung "Y" gedehnt wird. 

5. Verfahren nach einern der vorsiehenden Anspruche, 
bei dem der Schritt des Durchfiihrens von Fluid bein- 
haltel das Durchblasen von Luft mil hoher Geschwin- 
digkeit durch den nichtgewebten Stoff, wobei die Luft 
durch die Ruckseite des nichtgewebten Stoffs geblasen 
wird und die schlaufenformigen Fasem in der "Z"- 
Richtung verschiebl, und der Schritt des Stabilisierens 
des gedehnten nichtgewebten Stoffs das direkte Fixie- 
ren des nichtgewebten Stoffs auf einer Oberflache be- 
inhaltel. 

6. Verfahren nach einem der vorsiehenden Anspruche, 
bei der die erste Richtung "X" die Bearbeitungsrich- 
tung ist. 

7. Verfahren nach einem der vorsiehenden Anspruche, 
bei dem die zweite Richtung "Y" quer zur Bearbei- 
tungsrichtung liegt. 

8. Verfahren nach einem der vorsiehenden Anspruche, 
bei dem der nichtgewebte Stoff in der "Z" -Richtung 
stabilisiert wird durch Spriihen von Schmelzblasmate- 
rial auf die RUckseite des nichtgewebten Stoffs. 

9. Verfahren nach einem der vorsiehenden Anspruche, 
bei dem der nichtgewebte Stoff ein Spunbond-Stoff 
bzw. Spinnstoff ist. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, bei dem der nichtge- 
webte Spunbond-Stoff Polypropylen beinhaltel. 

11. Verfahren nach Anspruch 9, bei dem der nichtge- 
webte Spunbond-Stoff Polyester beinhaltel. 

12. Verfahren nach Anspruch 3 oder 8, auch in Verbin- 
dung mit anderen der vorsiehenden Anspriiche, bei 
dem auf die Ruckseite des nichtgewebten Stoffs vor 
dem Aufbringen des Schmelzblasmaterials ein Haft- 
oder Klebmittel aufgebracht wird. 

13. Stoff in der "XY'-Ebene schraggezogen wird, um 
eine Agglomeration der einzelnen schlaufenformigen 
Fasern aneinander und dadurch eine Erhohung des 
Schlaufen/Haken-Eingriffsverhaltnisses zu erzielen. 
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